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63 Verfahren zum Préigen und Perforieren von thermoplastischen Kunststoffolien.

@ Bei einem Verfahren zum Pragen und Perforieren von
thermoplastischen Kunststoffolien wird die Folie zundchst
erhitzt und dann zwischen einer Prége- (3) und einer
Gummiwalze (4) hindurchgefiihrt. Wahrend des Anliegens
an der Pragewalze wird sowohl geprégt als auch perforiert.

Es besteht die Moglichkeit, das Verfahren in zwei so-
wohl zeitlich als auch auf dem Umfang der Pragewalzen /5
nachgeordneten Arbeitsgdngen durchzufiihren. ( + _ -
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Verfahren zum Prigen und Perforieren von ther-
moplastischen Kunststoffolien

a)

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Prigen
und Perforieren von thermoplastischen Kunst-
stoffolien, bei welchem die erhitzte Folie zwi-
schen einer Prige- und einer Gummiwalze hin-

5 durchgefiihrt wird.

Bei den bereits bekannten Verfahren dieser Art
wird die aus einem thermoplastischen Material
bestehende Kunststoffolie zunichst erhitzt, was

10 eine Reduzierung des Aufwandes widhrend der Be-
arbeitung zur Folge hat, und anschlieflend iiber
-wenigstens zwei Walzenpaare gefiihrt, welche die
Folie pr&dgen und perforieren. Es sind also fiir
die beiden Verfahrensschritte des Pridgens und

15 Perforierens Jjeweils verschiedene, voneinander
getrennte Walzenpaare vorgesehen. Das hat zur
Folge, daB der Bearbeitungsvorgang relativ viel
Zeit in Anspruch nimmt, was gleichzeitig eine
Reduzierung der erreichbaren Leistung bedeutet

20 und dariber hinaus die Vorrichtungen zur Durch-
fiihrung der bereits bekannten Verfahren so auf-
wendig macht, daf die Anschaffungskosten hier-
fir recht hoch liegen.

25 Deshalb hat es sich die Erfindung zur Aufgabe
gemacht, das Herstellungsverfahren solcher
Folien dahingehend zu verbessern, daf die zur
Durchfiihrung erforderlichen Vorrichtungen
leistungsfdhig und trotzdem einfach in ihrem

30  Aufbau sind.
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Als Losung schldgt die Erfindung vor, die Folie
wdhrend des Anliegens an der Prdgewalze zu
prégen und zu perforieren. Auf diese Weise wird
der wesentliche Teil des Herstellungsprozesses,

5 der bislang iliber mehrere Walzen verteilt war,
auf eine einzige konzentriert. Die damit erreich-
baren Vorteile bestehen in einer zeitlichen Ver-
kiirzung des Herstellungsverfahrens und wegen
der Reduzierung der Anzahl der erforderlichen

10 Walzen in einer baulichen Vereinfachung der zur
Durchfiihrung des erfindungsgemifl vorgeschlagenen
Verfahrens erforderlichen Vorrichtung. Das Kern-
stiick dieser Vorrichtung besteht aus der Prige-
walze und einer daran anliegenden Gummiwalze,

15 durch die die zu bearbeitende Folie, nachdem sie
zuvor erhitzt wurde, gefiihrt wird. Das Erhitzen
selbst erfolgt iiblicherweise entweder iiber eine
Heiztrommel oder aber {iber Infrarotstrahler.

20 Weiter schlidgt die Erfindung vor, die Folie zu-
nédchst zu prédgen und dabei die hochstehenden
Teile der Folie vermittels einer Messer- oder
Flammeinrichtung zu entfernen. Bei diesem Ver-
fahren erfolgen also Prégung und Perforierung

25 in zwei sowohl zeitlich als auch auf dem Umfang
der Prégewalzen nachgeordneten Arbeitsgéngen.
Selbstversténdlich mul die Folie wi&hrend des
Perforierens noch an der Prégewalze anliegen,
weshalb es empfehlenswert ist, diese um die

30  Walze herumzufiihren. Das Erhitzen der Kunst-
sboffolie kann in der gleichen Weise wie bei
den vorher schon angegebenen Verfahren durch-
gefiihrt werden, Bei diesem Verfahren ist ent-
scheidend, daB hier das Perforieren iiber eine
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Messer- oder Flammeinrichtung erfolgt, welche
diejenigen Teile der Folie, die auf den hoch-
stehenden Partien der Pridgegravuren aufliegen,
ausschneidet oder ausbrennt.

Eine weitere Mdglichkeit zum Perforieren der
Folie erdffnet die Erfindung durch den Vorschlag,
die beim Prégen hochstehenden Teile der Folie
durch eine iiber eine anliegende Heizwalze er-
hitzte Walze abzunehmen. Die durch die Heiz-
walze oberflédchlich erhitzte Walze beriihrt
wihrend des Anliegens an der Prigewalze ledig-
lich die auf den hochstehenden Partien der
Prégegravuren aufliegenden Teile der Folie,

die durch die Hitze und den AnpreBSdruck der

Walze von der Folie abgenommen und durch diese

auf die Heizwalze iibertragen werden, wo sie
durch eine geeignete Rakelvorrichtung entfernt
werden. Als zweckm#fBlig hat es sich erwiesen,
die Walze aus Silikon und die Heizwalze aus
Stahl herzustellen.

Weiter ist vorgesehen, die Heizwalze oder die
Messereinrichtung auf einer Temperatur von
60 - 160°C zu halten, was das Abheben und
Abschneiden wesentlich erleichtert.

Da im allgemeinen der auf der Prigewalze auf-
liegende Teil der Walzen- oder Messereinrich-
tung eine ebene Kante aufweist, empfiehlt die
Erfindung, die hochliegendén Gravurpartien

~ das sind die Teile der Pr&gegravuren, auf
denen die spdter abzutragenden Folienteile
aufliegen -~ in einer Ebene anzuordnen. In diesem
Fall erweist sich sowohl die Herstellung der
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Walzen- und Messereinrichtung, also auch die der
Préigewalze, als maschinell durchfiihrbar und da-
mit als besonders einfach.,

Das Abscheren bestimmter, auf der Prigewal:ze
aufliegender Folienteile gestaltet sich dann
besonders problemlos, wenn man, wie die Erfin-
dung vorsieht, die Pr&gegravur auf der Walze
spiralend anordnet.

In der Praxis hat sich gezeigt, dafB sich die
erhitzte thermoplastische Kunstoffolie wZhrend
des Prigevorganges recht innig mit der Walzen-
oberflidche verbindet, so daf nicht immer ein
AblGsen ohne Beschi@digungen der Folie gew&hr-~
leistet ist. Deshalb schldgt die Erfindung vor,
die Prédgewalze selbst auf eine Temperatur von
60 bis 90°C zu halten, was das Abldsen unter-
stlitzt und dariiber hinaus zur Erwdrmung der
Folie wdhrend des entscheidenden Prégeprozesses
beitrédgt. Daneben reduziert eine Erwdrmung der
Pridgewalze den erforderlichen Anpref3druck und
damit den konstruktiven Aufwand erheblich

In der Zeichnung sind in schematischer Darstel-
lung Vorrichtungen zur Durchfiihrung der er-
findungsgeméBen Verfahren gezeigt. Es zeigen:

Fig. 1 eine Vorrichtung, bei welcher die beim
Prédgen hochstehenden Teile der Folie
durch eine Messereinrichtung abgeschnit-
ten werden;

Fig. 2 eine Vorrichtung, bei der die hoch-
stehenden Teile durch eine Walze ab-

LX
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genommen werden;

Fig. 3 eine Vorrichtung, bei welcher die
hochstehenden Teile der Folie durch
5 eine Flammeinrichtung ausgebrannt
werden.

Figur 1 zeigt eine aus thermoplastischem Kunst-
stoff bestehende Folie 1, die zundchst iiber eine
10 beispielsweise aus einem Infrarotstrahler be-~
stehende Heizvorrichtung 2 fl&chig erhitzt und
anschlieBend einer Pridgewalze 3 und einer
Gummiwalze 4 zugefiihrt wird. Die Prégewalze 3
weist an ihrer Oberfléche eine geeignete Gravur
15 auf, gegen die die erhitzte Kunststoffolie 1
vermittels der Gummiwalze 4 gepreBt wird und ihr
durch die Gravur bestimmtes Geprige erhdlt. An-
schlieBend liegt die Folie 1 in einem gewissen
Bereich am Umfange der Prédgewalze 3 an, wo die
20 auf den hochliegenden Gravurpartien aufliegen-
den Teile der Folie 1 vermittels einer Messer-
einrichtung 5 durch den Messerbalken 6 abge-
schnitten werden. Danach kann die nunmehr ge-
prégte und perforierte Folie 1 beispielsweise
25  iUber eine Hilfswalze 7 abgenommen und aufge-
wickelt werden.

Die von der Erfindung vorgeschlagenen Heiz-
einrichtungen sowohl fiir Prégewalze 3 als auch

30  fiir Messereinrichtung 5 sind in der Zeichnung
nicht dargestellt.

Bei der in Figur 2 gezeigten Vorrichtung wird
die Folie 1 auf die gleiche schon beschriebene
35 Weise geprdgt und anschlieBend, noch wihrend
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des Anliegens von Folie 1 an Prédgewalze 3

die nunmehr hochstehenden Teile der Folie 1
vermittels einer Walze 8 abgenommen. Die in
zweckméfliger Weise aus Silikon bestehende

Walze 8 wird durch das Anliegen einer Heiz-

walze 9, die beispielsweise aus Stahl bestehen
kann, oberfldchlich erhitzt und nimmt dariiber
hinaus die auf der Walze 8 befindlichen und von
der Folie 1 abgenommenen Teile auf. Vonder
Heizwalze 9 werden diese dann durch einen Rakel-
balken 10 entfernt. Gem&B der in Fig. 2 gezeigten
Vorrichtung erfolgt hier also das Abnehmen der
beim Prédgen hochstehenden Teile der Folie 1 durch
Anpressen einer oberfléchlich erhitzten Walze 8.

Dieses Abnehmen erfolgt bei der in Fig. 3 ge-
zeigten Vorrichtung iiber eine Flammeinrichtung
11, die beispielsweise als Gasbrenner ausgebildet
sein kann und auf die hochstehenden Teile der
Folie 1 - das sind die zu entfernenden Teile der
Folie 1 - fokussiert ist. Die Flammeinrichtung 11
Ubernimmt also hier die Funktion der in Fig. 1
gezeigten Messereinrichtung 5 einschlieBlich des
Messerbalkens 6, so daB das Prdgen der Folie 1
bei allen gezeigten Vorrichtungen auf die

gleiche Weise erfolgt und lediglich das Perfo-
rieren durch unterschiedliche Einrichtungen
durchgefiihrt wird.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Prégen und Perforieren von
thermoplastischen Kunststoffolien, bei
5 welchen die erhitzte Folie zwischen einer
Prége- und einer Gummiwalze hindurchgefiihrt
wird, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Folie
wdhrend des Anliegens an der Prdgewalze
gepridgt und perforiert wird.
10
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die beim Pri#gen hochstehen-
den Teile der Folie durch eine Messerein-
richtung abgeschnitten werden.
15
3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die beim Pr&dgen hochstehenden
Teile der Folie durch eine Flammeinrichtung
ausgebrannt werden.
20
L4, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die beim Pr&gen hochstehenden
Teile der Folie durch eine iiber eine anliegen-
de Heizwalze erhitzte Walze abgenommen werden.
25
5. Verfahren nach Anspruch 4, gekennzeichnet
durch eine aus Silikon bestehende Walze.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, gekenn-
30 zeichnet durch eine aus Stahl bestehende
Heizwalze.

7. Verfahrennach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Heizwalze
35 auf eine Temperatur von 60 - 160°C gehalten
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wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-

~ kennzeichnet, daB die Messereinrichtung auf

8.

5
.

10
10.

15
1.

eine Temperatur von 60 - 160°C gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dafB die hochliegen-
den Gravurpartien in einer Ebene angeordnet
sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dafl eine Prégewalze
mit spiralender Prégegravur eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Priégewalze
auf eine Temperatur von 60 - 90°C gehalten
wird.

A
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